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рактером напряженно-деформированного состояния, которое обеспечива-
ет основной макропоток металла заготовки. Выполнено сравнение энерго-
эффективности процессов профилирования заготовок и показаны энерге-
тические преимущества их формообразования безручьевыми способами в 
сравнении с деформацией в заготовительных штампах (табл.). 
Таблица – Удельная работа деформации при одинаковых  
коэффициентах подкатки (Кпо.max) при безручьевом профилировании 
(Ay) и при формообразовании заготовок в ручьях штампов ( zagyA ) 
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Осадка плоскопараллельными плитами 
D0/H0 = 0,5 1,17 
протяж-
ной 
29,
3 
10,
5 
2
,79 
Продольный изгиб 
m0 = 
6,0 
1
,23 
подкатной 
18,
4 
2,2 
8
,54 
Растяжение с разрывом заготовки 
lн/D0 =
 2,0 
4
,9 
период. 
прокатка 
6,5
4 
2,5
3 
2
,58 
        
     Показано, что получение профилированных заготовок с максимальны-
ми коэффициентами подкатки Кпо.max = 1,1…4,9 безручьевым профилиро-
ванием требует в 2…8,5 раз меньше энергетических затрат (удельной ра-
боты деформации), чем эквивалентное профилирование в ручьях штампов 
или калибрах вспомогательного специализированного оборудования. 
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Время охлаждения необходимо знать при проектировании грей-
ферных перекладчиков, так как падение температуры при рабочем хо-
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де и переносе заготовок с одной позиции на другую должно быть в 
пределах установленного температурного интервала операции. 
Для выполнения исследования были изготовлены образцы из тру-
бы сплава Д16Т размером 20×45 мм толщиной 4 мм. В каждый образец 
зачеканивалась термопара из хромель-алюмелевой проволоки Ø 0,4 мм 
которая перед началом нагрева подсоединялась к осциллографу. На-
грев производился в трубчатой электрической печи нагретой до 800 
°С. 
По достижении образцом заданной температуры он извлекался из 
печи и охлаждался на воздухе. Каждая термопара тарировалась по 
контрольной платино-платинородиевой термопаре. На экране осцил-
лографа фиксировалась тарировочное значение температур и одновре-
менно на ленте осциллографа записывалась температура в данный мо-
мент времени, который фиксировался секундомером и отметчиком 
времени на ленте (осциллограмме). 
График падения температур при охлаждении образцов во времени 
показан на рис.П.4.5. По графику падение температуры с 450 °С за 
время 20 секунд составляет 20 °С, а при 400 °С за это же время 15 °С, с 
200 °С это падение за 20 с  составляет 8 °С. 
Таким образом, можно заметить, что за время переноса заготовки 
в грейферном механизме с одной позиции (2-ой) на другую (3-ю) 
штамповку и на 4 позицию проходит не более 20 секунд и за это время 
обжатая заготовка охла-
дится не более чем на 10 
°С. 
Это позволяет сделать 
вывод, что охлаждение за-
готовки не повлияет на 
превращения при охлаж-
дении в воде и конечные 
свойства присущие сплаву 
Д16Т, т. е. начальные 
свойства исходной заго-
товки останутся.  
Это подтвердили ис-
пытания деформирован-
ных в этих условиях труб 
из сплава Д16Т. 
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